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Die Sdhuhradustrie bendtigt fur die Fertigung von 
Scbufoen in groBem Umfange sogetiamite SoUcnkerne 
als Halbfabrikate, die normalerweise nicht m der 
Sdhuhfabrik selbst, sondern in Fabriken fur ScMi- 
bodenteilebergestellt werden. Diese Sohlen- und bzw. 
oder Absatzkerne werden in der Scnuhfabnk nur als 
Kerne fur den Schuhboden verwendet, d. h., sie wer- 
-ten seitlich und auf ibren Unter- und Oberfladhen 
.och beklebt, mindestens auf der Unterflache mit 
einer Lauf sohle. 

Derartige Soblenkerne sand bekannt und werden aus 
einer Latex-Fuiistofl-Mischung hergestellt und sollen 
aus verschiiedenen Griinden moglidhst leicbt sein. Es 
werden deshalb Fullstofle verwendet, z. B. Korkmehl 
dder Korkschrot, die selbst sebr leicbt und poros sind, 
worunter jedoch die Bindefestigkeit zwischen dem 
Bindemittel, wie Latex, Gummi, KunststofT od. dgl., 
und dem Fuilrnaterial leidet. 

Es sind auch bereits sogenannte »Plastische Brand- 
sohlen« bekanntgeworden, die aus der vorgenannten 20 
Mischung bestehen und mit Stoff uberzogen sind, also 
kasdhiert sind. Hierbei ist der StofTuberzug nachtrag- 
lidh auf den Sohlenkem aufgebracht worden. Daruber 
hinaus sind plasrische Brandsoblen bekannt, die nacbt 
nur mit Stoff bezogen — nacb dem eigenthchen Her- 25 
stellungsvorgang kaschiert — sind, sondern bei wel- 
chen ein oberer und unterer Belag aus Textilien. oder 
anlichen vuikanisationsfahigen Materi alien schon wah- 
rend des Vu«lka,nisationsvorganges ein- bzw. aufgear- 
4 >eitet werden, Hierbei wurde die plastisdie Brand- 
sdhle in der Vulkanisationsform volikommen ausge- 
heizt, muflte also iiber eine erhebliche Zeit in der 
Heizform verbleiben. Dies erfordert bei einer Her- 
stellurug von einigen Tausend Stuck pro Tag den 
Einsatz von einer sebr groBen Anzahl von Formen. 

Die Erfindung geht von diesen bekannten Schuh- 
boden und von der Einvulkanisation von Textillagen 
in die Unter- bzw. Oberfl'adie eines Sohlenkernes aus 
Korkschrot-Latex-Mischung aus. Sie besteht darin, 
daB die verwendetien Gewebescbichten aus orgam- 
schem, nicht schrumpfendem Material, z. B. Hart- 
fasern wk Jute od. dgl., hergestellt sind. Durch diese 
nicbt schrumpfenden Gewebescbichten wird audi ein 
Schrumpfen der Kork-Latex-Mischung wahrend der 
Vulkanisation verhindert. 

Urn die Zahl der eingesetzten Vulkanisationsforrnen 
so niedrig wie moglieh zu halten, ist es bekamit, in 
der Preflform den Sdhlen-Absatzkern nur anzuvulka- 
nisieren (etwa 1 Minute) und dann das Werkstuck 
aus der Prefiform herauszunehmen und die Vulkani- 
sation in einem Warmeofen vorzunehmen, die etwa 
10 Stunden in Ansprueh nimmt. Hierbei zdgt sich je- 
doch, daB das Werkstiick ewiem S6hr erbeblicben 
Schwund unterliegt, der bis zu 3 cm betragen kann 
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und iiberdies nicht gleicbmaBig auftritt. Man (hat bei 
dieser Arbeitsweise demnach zwar den Vorteil, nur 
wenige PreBformen fiir eki Modell und eine Grofle 
einsetzen zu mussen, aber den Nachteil des sebr be- 
achtlichen und unierschied«lichen Schwundes. Die be- 
kannte Einvulkanisation yon irgendwelchen Textilien 
in die Unter- bzw. Oberflache des Werkstuckes brinigt 
es nur mit sich, daB das Werkstiick haltbarer wird,- 
insbesondere in bezug auf die weitere Verarbeitung 
in der S dhuhindus.tr ie, ohne aber den Schwund des 
Sohlenmaterials wabrend des Herstellungsvorganges 
auszuschalten. 

Die Yermeidung des Schwundes wahrend des Her- 
stellungsprozesses ist das Ziel der vorliegenden Erfin- 
dung, womit gl eicbzeitig die bekannten Vorteile der 
Kaschierung erreicht werden. Es hat sich gezeigt, daB 
die Einvulkanisation von Geweben aus Hartfasern, 
speziell von Jutegewebe, diesen Schwund vollkommen 
aufhebt, so daB ehervon einer Armkrung als von einer 
Kaschierung gesprochen werden muB. 

In der Zeichnung ist ein Ausftihrungsbei spiel des 
Ernndungsgegenstandes dargestellt. Es zeigt 

Abb. 1 ein Fufibett i-n Draufsicht, zum Tei-1 aufge- 
sdhnitten, so daB dieeingearbeitete Gewebesclhicht teil- 
weise sichtbar ist; 

Abb. 2 elnen Ouerschnitt^-5 durch das Fufibett. 

semaB Abb. 1. 

Bei der Herstellung des erfindungsgemaBen FuB- 
bettes 1 wird in die Matrize der Vulkanisationsform 
zunadhst ein deren Form undi GroBe angepaBtes Ge- 
webestiick 2 eingelegt. Hierauf kommt die vorgesehene 
Miscbung 3, z. B. Latex-Kork, die auf der freien 
Oberseite mit einer Gewebeschicht 4 abgedeckt wird. 
Nach der nun erfolgeniden Vulkanisation ist die 
Mischung 3 mit den Gewebescbichten 2 und 4 zu 
einer Einheit geworden, d. h., die Gewebescbichten 2 
und 4 sind mit in das FuBl>ett einvulkanisiert und 
liegen hart an der Ober- und Unterflache. Sie stellen 
damit keine eigentliche Kaschierung dar, sondern 
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eine Armierung, die gleichzeitig den Randern den ge- 
wiinschten festen Halt gibt, wodurdh das FuBbett ab- 
brockelsrcher, zwick- und durchnafofest wircL Die vor- 
bereiteten Gewebestucke 2 3 4 brauchen nicht genau 
passend zugeschnitten bzw. ausgestanzt zu werdien, 5 
sondern konnen etwas groBer sein, als dies die Form 
erfordert. Durch diese MaBnafhme legen sich die 
itberstehenden Geweberander an die etwa senkrecht 
stehende Begrenzung der Matrize an und' verstarken 
die Kanten des FuBbettas, Das FuBbett erhalt durch i 0 
die vorbeschriebene MaBnahme eine grofie Festigkeit, 
die z. B. ein Aufrollen der Lange nach ohne Bruch- 
gefahr erlaubt Diese Eigenschaft des erfindungs- 
gemaBen FuBbettes gereicht aucb dem fertigen Schuh 
sehr zum Vorteil. Es besteht auch die Moglichkeit, 15 
fur die Gewebezuschnitte 2, 4 verschieden grobe Ge- 
webe zu verwenden, z. B. fiir die Oberflaehengewebe- 
schicht 4 ein feineres als fiir die Unterflachenschicht 2. 

Durch die Erfindung wird demnach nidi* nur das 
Erzeugnis besser als bisher, sondern der ganze Her- 20 
steMungsvorgang vereimfacht sich, denn durch die Ver- 
meiduiig des Schwundes ist eme einwandfreie Nadh- 
vulkanisation auBerhalb der Vulkanisationsform mdg- 
licfo, und iiberdies ist die Anzahl der fiir die Produk- 
tion benotigten Vulkaroisationsformen fiir die einzelnen 25 
Model! e und Groflen herabgesetzt. 



PATENTANSP ROCHE: 

1. Schuhbodenteil, insbesondere FuBbett, in ' 
Form eines Sohlen- und bzw. oder Absatzkernes 
aus ei-nem Gemisch von Korkschrot und Latex 
mit wahrend des Vulkamisationsvorganges in die 
Ober- und bzw. oder Unterflache eingearbeiteten 
Auflagen aus Gewebe, dadurch gekennzeichnet, 
dafi dHe Gewebeschiehten (2, 4) aus organischem, 
nicht schrumpfendem Material, z. B. aus Hartf asern 
wit Jute od. dgl, bestehen. 

2. Schuhbodenteil nach Anspruch 1, diadurch 
gekennzeichnet, dafi die Zuschnitte d«r Gewebe- 
schidhten (2 und bzw. oder 4) BachenmaBig etwas 
groBer gehalten sind, als es dem Sohlenabbiid in 
der Matrize der Vulkanisationsform entsprich/t. 

3. Schuhbodenteil nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die an der Ober- und 
bzw. oder Unterseite einvulkanisierten Gewebe- 
schiehten (2, 4) unterschiiedliche Feinheit auf- 
weisen. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 359 194# 
deutsches Gebraudismuster Nr. 1 6$4 271 ; 
franzosische Patentschrift Nr. 732 312. 
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